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fiir CNC-Nesting-Anwendungen

Besseres Finish auf
Ober- und Unterseite



PRODUKTEIGENSCHAFTEN

PRECISELY THE BEST - DAFUR STEHT FREUD

g Verlangerte Lebensdauer
“' Langlebiges TiCo-Hartmetall aus eigener Fertigung.

il Durch die eigene Hartmetallherstellung kann Freud
sicherstellen, dass die bestmogliche Rezeptur fur die jewei-
ligen Anwendungsanspriche entwickelt wird und dadurch
optimale Leistung erzielt werden kann.

Hartmetall-Innovation

Wir bei Freud investieren kontinuierlich in die Entwicklung
neuer Hartmetallrezepturen, um die Leistung unserer
Schneidwerkzeuge auf einem unibertroffenen Qualitats-
niveau zu halten.

Das neue, speziell fir unser SCH-Sortiment formulierte
Mikrokorn-Hartmetall HO5MG bietet eine hohe Harte

und Zahigkeit, um groBte Widerstandsfahigkeit gegen
VerschleiB und Schlagbeanspruchung zu erreichen.

GroBe Auswahl an Schaftdurchmessern
Von 6 mm bis 20 mm.

TiCo Carbide TiCo-Hartmetall

i

Innovatives Design

Die neuen Spiraldesigns und Geometrien
fur das SCH-Sortiment liefern hervorragende
Ergebnisse und makellose Oberflachen
auch bei anspruchsvollen Anwendungen.

Rechtsspirale

Universalwerkzeug fir alle Schneidanwen-
dungen, insbesondere zum Schruppen
mit Spanbrecher. Geeignet zum Plattenauf-
teilen bei Verbundplatten mit beschichteter
Unterseite.

Linksspirale

Geeignet zum Plattenaufteilen bei Verbund-
platten mit beschichteter Oberseite. Nicht
geeignet zum Tauchfrdsen in Massivholz.

Rechts-/Linksspirale

(Kompression)

Universalwerkzeug fir alle Schneidanwen-
dungen. Geeignet zum Plattenaufteilen bei

Verbundplatten mit beschichteter Ober- und
Unterseite.

¢ Ein von Freud entwickeltes und hergestelltes Titan-Kobalt-
Hartmetall, das sich durch seine spezielle Formulierung und

hohe Dichte auszeichnet.

MADE BY freud ¢ Es ermdéglicht scharfere Schnittkanten, makellose
Ergebnisse und signifikant langere Lebensdauer.




FAKTOREN, DIE DIE WERKZEUGLEISTUNG BEEINFLUSSEN

Vibration

Hauptursache fir schwache Werkzeugleistung oder fir Werkzeugbruch.
Vibrationen kénnen durch eine unzureichende Maschinenwartung oder
durch eine nicht ordnungsgemaBe Fixierung der Platte aufgrund eines
beschadigten Absaugsystems oder einer verschlissenen Opferplatte
verursacht werden.

Toleranzen bei Vollhartmetallfrasern

Bei allen industriellen Schneidwerkzeugen ist die Toleranz ein wichtiger
Faktor. Bei Vollhartmetallfrasern wird diese durch die Schaftabmessung
und den Rundlauf bestimmt. Beim SCH-Sortiment von Freud werden
die in der europaischen Norm EN 847 festgelegten Grenzwerte einge-
halten.

Werkzeugwartung

Es ist wichtig, darauf hinzuweisen, dass nicht nur das Werkzeug,
sondern auch das Zubehor gewartet werden muss. Alle Zubehore
sind regelm&Big zu Uberprifen oder zu ersetzen.

Absaugsystem

Holzspane missen aus Sicherheitsgriinden Gber Absaugsysteme von
der Platte entfernt werden, um weiteren Kontakt mit den Werkzeugen
und der Oberflache zu vermeiden.




SCH-Leistungsparameter

BERECHNUNG DER RICHTIGEN VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

Die empfohlenen Vorschubgeschwindigkeiten sind den Tabellen mit den Standardparametern
zu entnehmen. Dabei sind die Korrekturfaktoren anzuwenden.

Standardparameter
Material Schnittdicke Drehzahl
3 \
g Weichholz h=D [ 18.000 1/min.
ﬂ’ D |
Korrekturfaktoren

Y MDF /
a Hartholz x0,9 ,q, Spanplatten x1,1

. ) , |
h Q h=l|)3>;12 bis X0,75 h§ h=Dx2 bis x0,5 hs h=iber Dx3 x0,4
D D

Dx3 D
\ \
[\ 12.000 1/min. x0,66 [\ 24.000 1/min. x1,33
W W

* Empfohlene Geschwindigkeiten sind proportional zur Drehzahl (z. B. 12.000/18.000=0,66).

Zum Maximieren der Werkzeugstandzeit ist immer die notwendige Hochstdrehzahl fur die
geforderte Schnittqualitat einzustellen.

freud -



BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN FUR SCH2UFN256R

STANDARDPARAMETER FUR EINEN FRASER MIT EINEM DURCHMESSER VON 12 MM

Material Schnittdicke Drehzahl

‘ Weichholz h ‘ H=D l 18.000 1/min.
D W

12

6 7 8 9 10 11 Vorschubgeschwindigkeit:
von 8,6 bis 10,6 m/min.

Durchmesser [mm]

Vorschub [m/min]

KORREKTURFAKTOREN FUR HARTHOLZ (X0,9)

Material Schnittdicke Drehzahl

l 18.000 1/min.
|

]
‘%‘ Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit:
2 1 8,6 x0,9=7,74
o 10,6 x 0,9=9,54
% T T T T T T " - -
g 6 7 8 9 10 11 Vorschubg_jeschwmdlgkelt:
Vorschub [m/min] von 7,74 bis 9,54 m/min.

KORREKTURFAKTOREN FUR HARTHOLZ (X0,9) UND FUR 24 MM SCHNITTTIEFE (X0,75)

Material Schnittdicke Drehzahl

‘ Hartholz h ' (;'::::) l 18.000 1/min.
D W

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit:
8,6 x 0,9 x 0,75=5,80
10,6 x 0,9 x 0,75=7,15

5 6 7 8 9 10 Vorschubgeschwindigkeit:
von 5,8 bis 7,15 m/min.

Durchmesser [mm)]

Vorschub [m/min]

3 freud



SCH1UF
Schlichtfraser - rechtsschneidend mit Rechtsspirale Z1

) 4

il
o T of!

freud -

h H Hartmetallsorte Z Max. Freud Code Art.-Nr.
Drehzahl

mm mm mm
3 13 60 6 MG10 1 30.000 SCH1UFN110R FO3FR03639
4 15 50 4 MG10 1 30.000 SCH1UFN210R FO3FR03645
4 16 60 6 MG10 1 30.000 SCH1UFN120R FO3FR03640
5 17 50 5 MG10 1 30.000 SCH1UFN215R FO3FR03646
5 17 60 6 MG10 1 30.000 SCH1UFN130R FO3FR03641
5 17 60 8 MG10 1 30.000 SCH1UFN160R FO3FR03644
6 17 50 6 MG10 1 30.000 SCH1UFN220R FO3FR03647
6 22 60 6 MG10 1 30.000 SCH1UFN225R FO3FR03648
8 22 70 8 MG10 1 30.000 SCH1UFN235R FO3FR03650
8 32 80 8 MG10 1 30.000 SCH1UFN240R FO3FR03651
8 42 90 8 MG10 1 30.000 SCH1UFN245R  FO3FR03652
10 32 80 10 HO5MG 1 30.000 SCH1UFN255R FO3FR03654



Hartmetallsorte Y4 Max. Freud Code

Drehzahl

10 42 100 10 HO5MG 1 30.000 SCH1UFN260R FO3FR03655
10 52 100 10 HO5MG 1 30.000 SCH1UFN265R FO3FR03656
12 32 80 12 HO5MG 1 30.000 SCH1UFN270R FO3FR03657
12 52 100 12 HO5MG 1 30.000 SCH1UFN275R FO3FR03658
D h H A Hartmetallsorte V4 Max. Freud Code Art.-Nr.

Drehzahl
Zoll Zoll Zoll Zoll

1/8 1/2 2-1/2 1/4 MG10 1 30.000 SCH1UFN140R  FO3FR03642
3/16 3/4 2-1/2 1/4 MG10 1 30.000 SCH1UFN150R  FO3FR03643
1/4 1 2-1/2 1/4 MG10 1 30.000 SCH1UFN230R  FO3FR03649
3/8 1-1/8 3 3/8 HO5MG 1 30.000 SCH1UFN250R  FO3FRO03653
1/2 1516 3 172 HO5MG 1 30.000 SCH1UFN280R  FO3FR03659

BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN

STANDARDPARAMETER KORREKTURFAKTOREN

— [ [ —
12| £ 12| €
E \ \ E
10| & 10| &
0 0
g | g
8| £ 8| ¢
5 | 5
6| 5 6| 5
(=) ‘ ‘ a
5 5
4 ‘ ‘ 4
3 | | Vorschub [m/min] 3 Vorschub [m/min]
2,5 3 35 4 45 5 55 35 4 45 5 55 6 65 7 75 8
Material: Weichholz Material: MDF-Platten
Drehzahl: 18.000 1/min. Drehzahl: 22.000 1/min.
S L 12| 3 - m‘ A
12 & N, 4 a5
> B >
3/8" § 3/8" g S e
£ £
L =
3 o -
1/4"| 5 174" 5 [ s e
(=} (=}
3/16" 3/16" SR e ]
1/8" | | | | Vorschub [IPM] 1/8" W\M‘?‘d Vorschub [IPM]
110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 210 220 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320
Material: Weichholz % Material: Spanplatten
Drehzahl: 18.000 1/min. {220 Drehzahl: 24.000 1/min.
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SCH2UF
Schlichtfraser - rechtsschneidend mit Rechtsspirale Z2

Hartmetallsorte Max. Freud Code

Drehzahl

3 13 50 6 MG10 2 30.000 SCH2UFN110R  FO3FR03696
3 183 50 8 MG10 2 30.000 SCH2UFN135R  FO3FRO3701
4 15 50 4 MG10 2 30.000 SCH2UFN204R  FO3FRO03709
4 16 50 6 MG10 2 30.000 SCH2UFN115R  FO3FR03697
4 16 50 8 MG10 2 30.000 SCH2UFN140R  FO3FRO03702
5 17 50 5 MG10 2 30.000 SCH2UFN208R  FO3FRO03710
5 17 60 6 MG10 2 30.000 SCH2UFN120R  FO3FRO03698
5 17 50 8 MG10 2 30.000 SCH2UFN145R  FO3FR03703
6 17 60 6 MG10 2 30.000 SCH2UFN212R  FO3FRO3711
6 22 60 6 MG10 2 30.000 SCH2UFN216R  FO3FRO03712
6 25 60 8 MG10 2 30.000 SCH2UFN150R  FO3FR03704
7 32 80 8 MG10 2 30.000 SCH2UFN155R  FO3FR03705
8 22 70 8 MG10 2 30.000 SCH2UFN224R  FO3FRO03714
8 32 80 8 MG10 2 30.000 SCH2UFN228R  FO3FRO03715
8 42 90 8 MG10 2 30.000 SCH2UFN232R  FO3FRO03716
8 25 70 12 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN160R  FO3FR03706
10 32 80 10 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN240R  FO3FRO03718
10 42 100 10 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN244R  FO3FRO03719
10 52 100 10 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN248R  FO3FR03720
10 32 80 12 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN170R  FO3FR03708
11 37 80 11 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN252R  FO3FRO03721
12 32 80 12 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN256R  FO3FR03722
12 42 90 12 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN260R  FO3FR03723
12 52 100 12 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN264R  FO3FR03724
14 52 100 14 HO5MG 2 25.000 SCH2UFN276R  FO3FRO03727
16 52 100 16 HO5MG 2 25.000 SCH2UFN280R  FO3FR03728
18 52 110 18 HO5MG 2 25.000 SCH2UFN284R  FO3FRO03729
20 52 120 20 HO5MG 2 25.000 SCH2UFN288R  FO3FRO03730
20 72 140 20 HO5MG 2 25.000 SCH2UFN292R  FO3FRO03731

freud s



Hartmetallsorte Max. Freud Code

Drehzahl

Zoll Zoll Zoll Zoll

1/8 1/2 2 2 SCH2UFN125R FO3FR03699
3/16 3/4 2 1/4 MG10 2 30.000 SCH2UFN130R FO3FR03700
174 1 2-1/2 1/4 MG10 2 30.000 SCH2UFN220R FO3FR03713
3/8 1-1/8 3 3/8 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN236R FO3FR03717
3/8 1-1/4 3 1/2 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN165R  FO3FR03707
1/2 1-1/4 3  1/2 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN268R FO3FR03725
172 2 4 1/2 HO5MG 2 30.000 SCH2UFN272R  FO3FR03726

BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN

STANDARDPARAMETER KORREKTURFAKTOREN
18 E ; ; 18 g vﬁ;m&vﬁ !
16 - 165 PR
@ | @ _
121 3 121 3 e
£ | £ ]
1] £ | 1] R
8|a = 8 A
6 ‘ 6
4 = 4
3 - Vorschub [m/min]| 3 Vorschub [m/min]
5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 1819

Material: Weichholz i%"“ Material: Spanplatten
Drehzahl: 18.000 1/min. Drehzahl: 24.000 1/min.

= —— =
1/2"| © 172" &
N, N,
g g
3/8"| @ 3/8" @ [ -
= £
4= L=
(3] [$)
1/4"| 5 174" 5 M
(=] o
3/16" 3/16" o e |
1/8" 1/8"
‘ ! ‘ ! ‘ ! ‘ ‘ Vorschub [IPM] _ ‘ Vorschub [IPM]
200 230 260 290 310 340 370 400 430 460 270 310 350 390 430 470 510 550 590 630
Material: Weichholz Material: MDF-Platten
Drehzahl: 18.000 1/min. Drehzahl: 22.000 1/min.
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SCH3UF
Schlichtfraser - rechtsschneidend mit Rechtsspirale Z3

Hartmetallsorte Max. Freud Code

Drehzahl

8 22 70 8 MG10 3 30.000 SCH3UFN208R  FO3FR03807

8 32 80 8 MG10 B 30.000 SCH3UFN212R FO3FR03808
10 32 80 10 HO5MG 3 30.000 SCH3UFN220R FO3FR03810
10 42 90 10 HO5MG 3 30.000 SCH3UFN224R FO3FR03811
10 52 100 10 HO5MG 3 30.000 SCH3UFN228R  FO3FR03812
12 32 80 12 HO5MG 3 30.000 SCH3UFN232R FO3FR03813
12 42 90 12 HO5MG 3 30.000 SCH3UFN236R FO3FR03814
12 52 100 12 HO5MG S 30.000 SCH3UFN240R FO3FR03815
14 42 90 14 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN248R  FO3FR03817
14 52 100 14 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN252R FO3FR03818
16 42 100 16 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN256R  FO3FR03819
16 52 100 16 HO5MG & 25.000 SCH3UFN260R FO3FR03820
16 62 120 16 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN264R  FO3FR03821
18 52 110 18 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN268R FO3FR03822
18 72 130 18 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN272R  FO3FR03823
20 52 110 20 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN276R FO3FR03824
20 72 140 20 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN280R FO3FR03825
20 92 170 20 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN284R FO3FR03826

D h H A Hartmetallsorte V4 Max. Freud Code Art.-Nr.

Drehzahl

Zoll Zoll Zoll Zoll
1/4 3/4 2-1/2 1/4 MG10 3 30.000 SCH3UFN204R FO3FR03806
3/8 1-1/8 3 3/8 HO5MG 3 30.000 SCH3UFN216R FO3FR03809
172 2 4 1/2 HO5MG 3 30.000 SCH3UFN244R  FO3FR03816

freud s



BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN

STANDARDPARAMETER KORREKTURFAKTOREN
= I I =
20 E ‘ 20 E.
18] o | 18| o
16 é ‘ 16 é
14 § 14 §
a ‘ a
12 ‘ 12
10 ‘ ‘ 10
8 | | Vorschub [m/min] 8 Vorschub [m/min]

10 1 12 13 14 15 16 17 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

Material: Weichholz Material: MDF-Platten
Drehzahl: 18.000 1/min. Drehzahl: 22.000 1/min.
S ‘ ‘ ‘ S
172" | N 1700 | BL
£ S
(7] [}
7] 7]
(7] (%]
o ]
= £
= L=
o 8 g
3/8"| 5 3/8"| 5
(a] o
1/4" 1/4"
‘ ‘ ‘ ‘ Vorschub [IPM] Vorschub [IPM]
Il Il Il Il Il
T T T T T T T T T

400 420 440 460 480 500 520 540 560 580 600 550 600 650 700 750 800 850 900

Material: Weichholz
Drehzahl: 18.000 1/min.

Material: Spanplatten
Drehzahl: 24.000 1/min.
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SCH1DF
Schlichtfréser - rechtsschneidend mit Linksspirale Z1

< —

Hartmetallsorte Max. Freud Code

Drehzahl

3 13 60 6 MG10 1 30.000 SCHIDFN110R  FO3FR03623
4 15 50 4 MG10 1 30.000 SCH1DFN210R FO3FR03629
4 16 60 6 MG10 1 30.000 SCH1DFN120R  FO3FR03624
5 17 50 5 MG10 1 30.000 SCHIDFN215R  FO3FR03630
5 17 60 6 MG10 1 30.000 SCH1DFN130R FO3FR03625
5 17 60 8 MG10 1 30.000 SCH1DFN160R  FO3FR03628
6 17 50 6 MG10 1 30.000 SCH1DFN220R FO3FR03631
6 22 60 6 MG10 1 30.000 SCH1DFN225R  FO3FR03632
8 22 70 8 MG10 1 30.000 SCH1DFN235R  FO3FR03634
8 32 80 8 MG10 1 30.000 SCH1DFN240R  FO3FR03635
10 32 80 10 HO5MG 1 30.000 SCH1DFN255R  FO3FR03637
10 42 100 10 HO5MG 1 30.000 SCHIDFN260R FO3FR03638

h H A Hartmetallsorte Max. Freud Code

Drehzahl
Zoll Zoll Zoll

1/8 1/2 2-1/2 1/4 MG10 1 30.000 SCH1DFN140R  FO3FR03626
3/16 3/4 2-1/2 1/4 MG10 1 30.000 SCHIDFN150R  FO3FR03627
1/4 1 2-1/2 1/4 MG10 1 30.000 SCH1DFN230R  FO3FR03633
3/8 1-1/8 3 3/8 HO5MG 1 30.000 SCH1DFN250R  FO3FR03636

freud o



BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN

STANDARDPARAMETER KORREKTURFAKTOREN
—_ | | —_
= £
10 £ ‘ 10 E
8 3 8 o
7] 7]
: | g
®| & ®5
E | | =
5 2 ‘ 519
4 ‘ ‘ 4
3 ‘ : Vorschub [m/min] 3 Vorschub [m/min]
| | | | |
2,5 3 35 4 45 5 55 45 5 55 6 6,5 7 75
Material: Weichholz Material: Spanplatten
Drehzahl: 18.000 1/min. Drehzahl: 24.000 1/min.
3/8" @. 3/8" & H
@ o
n (7]
3 3
1/4" € 174" £ R
< L
o e
=3 =]
a a
3/16" 3/16" el ™™
178" | | Vorschub [IPM] VS"H Vorschub [IPM]

100 120 140 160 180 200 150 170 190 210 230 250 270 290
Material: Weichholz Material: MDF-Platten
Drehzahl: 18.000 1/min. Drehzahl: 22.000 1/min.
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SCH2DF
Schlichtfraser - rechtsschneidend mit Linksspirale Z2

e —

Hartmetallsorte Max. Freud Code

Drehzahl

3 13 50 6 MG10 2 30.000 SCH2DFN110R  FO3FR03660
3 183 50 8 MG10 2 30.000 SCH2DFN135R  FO3FR03665
4 15 50 4 MG10 2 30.000 SCH2DFN204R  FO3FR03673
4 16 50 6 MG10 2 30.000 SCH2DFN115R  FO3FR03661
4 16 50 8 MG10 2 30.000 SCH2DFN140R  FO3FR03666
5 17 50 5 MG10 2 30.000 SCH2DFN208R  FO3FR03674
5 17 60 6 MG10 2 30.000 SCH2DFN120R  FO3FR03662
5 17 50 8 MG10 2 30.000 SCH2DFN145R  FO3FR03667
6 17 60 6 MG10 2 30.000 SCH2DFN212R FO3FRO03675
6 22 60 6 MG10 2 30.000 SCH2DFN216R  FO3FR03676
6 25 60 8 MG10 2 30.000 SCH2DFN150R  FO3FR03668
7 32 80 8 MG10 2 30.000 SCH2DFN155R  FO3FR03669
8 22 70 8 MG10 2 30.000 SCH2DFN224R  FO3FR03678
8 32 80 8 MG10 2 30.000 SCH2DFN228R  FO3FR03679
8 42 90 8 MG10 2 30.000 SCH2DFN232R  FO3FR03680
8 25 70 12 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN160R FO3FR03670
10 32 80 10 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN240R  FO3FR03682
10 42 100 10 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN244R  FO3FR03683
10 52 100 10 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN248R FO3FR03684
10 32 80 12 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN170R  FO3FR03672
11 37 80 11 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN252R  FO3FR03685
12 32 80 12 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN256R  FO3FR03686
12 42 90 12 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN260R  FO3FR03687
12 52 100 12 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN264R  FO3FR03688
14 52 100 14 HO5MG 2 25.000 SCH2DFN276R  FO3FR03691
16 52 100 16 HO5MG 2 25.000 SCH2DFN280R  FO3FR03692
18 52 110 18 HO5MG 2 25.000 SCH2DFN284R  FO3FR03693
20 52 120 20 HO5MG 2 25.000 SCH2DFN288R  FO3FR03694
20 72 140 20 HO5MG 2 25.000 SCH2DFN292R  FO3FR03695

freud 2



Hartmetallsorte Max. Freud Code

Drehzahl

Zoll Zoll Zoll Zoll

1/8 1/2 2 2 SCH2DFN125R FO3FR03663
3/16 3/4 2 1/4 MG10 2 30.000 SCH2DFN130R FO3FR03664
174 1 2-1/2 1/4 MG10 2 30.000 SCH2DFN220R FO3FR03677
3/8 1-1/8 3 3/8 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN236R FO3FR03681
3/8 1-1/4 3 1/2 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN165R  FO3FR03671
1/2 1-1/4 3  1/2 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN268R FO3FR03689
172 2 4 1/2 HO5MG 2 30.000 SCH2DFN272R FO3FR03690

BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN

STANDARDPARAMETER KORREKTURFAKTOREN

_.
)
Durchmesser [mm]
o
Y}
Durchmesser [mm]

Vorschub [m/min]
i f f f

| Vorschub [m/mln]
5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 78910111213141516171819

Material: Weichholz FEE Material: Spanplatten
Drehzahl: 18.000 1/min. Lux Drehzahl: 24.000 1/min.

= [T ] =
1/2"| © 1/2"| &
N, N,
a/8"| @ 3/8" @ [ ]
£ =
<= £
[$) [3)
1/4" 5 1/4"| 5 e,
(=} (=}
8/16" G
1/8" 1/8"
‘ ! ‘ ! ‘ ‘ Vorschub [IPM] _ ‘ Vorschub [IPM]
200 230 260 290 310 340 370 400 430 460 270 310 350 390 430 470 510 550 590 630
Material: Weichholz Material: MDF-Platten
Drehzahl: 18.000 1/min. Drehzahl: 22.000 1/min.
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SCH3DF
Schlichtfréser - rechtsschneidend mit Linksspirale Z3
1 ¥
X
\ ol !

Hartmetallsorte Max. Freud Code

Drehzahl

8 22 70 8 MG10 3 30.000 SCH3DFN208R FO3FR03755
8 32 80 8 MG10 B 30.000 SCH3DFN212R FO3FR03756
10 32 80 10 HO5MG 3 30.000 SCH3DFN220R FO3FR03758
10 42 90 10 HO5MG 3 30.000 SCH3DFN224R  FO3FR03759
10 52 100 10 HO5MG 3 30.000 SCH3DFN228R FO3FR03760
12 32 80 12 HO5MG 3 30.000 SCH3DFN232R FO3FR03761
12 42 90 12 HO5MG 3 30.000 SCH3DFN236R FO3FR03762
12 52 100 12 HO5MG S 30.000 SCH3DFN240R FO3FR03763
14 42 90 14 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN248R  FO3FR03765
14 52 100 14 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN252R FO3FR03766
16 42 100 16 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN256R FO3FR03767
16 52 100 16 HO5MG & 25.000 SCH3DFN260R FO3FR03768
16 62 120 16 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN264R FO3FR03769
18 52 110 18 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN268R FO3FR03770
18 72 130 18 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN272R  FO3FR03771
20 52 110 20 HO5MG 8 25.000 SCH3DFN276R FO3FR03772
20 72 140 20 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN280R FO3FR03773
20 92 170 20 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN284R FO3FR03774
D h H A Hartmetallsorte Z Max. Freud Code Art.-Nr.
Drehzahl

Zoll Zoll Zoll Zoll

1/4 3/4 2-1/2 1/4 MG10 3 30.000 SCH3DFN204R FO3FR03754
3/8 1-1/8 3 3/8 HO5MG 3 30.000 SCH3DFN216R  FO3FR03757
172 2 4 1/2 HO5MG 3 30.000 SCH3DFN244R  FO3FR03764
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BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN
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SCH2XF
Schlichtfréser - rechtsschneidend mit Kompression Z2+2

Hartmetallsorte 4 Max. Freud Code
Drehzahl
8 22 5 70 8 MG10 2+2  30.000 SCH2XFN310R  FO3FR03732
8 32 10 70 8 MG10 2+2  30.000 SCH2XFN410R FO3FR03741
10 26 5 70 10 HO5MG 2+2 30.000 SCH2XFN340R FO3FR03735
10 32 5 80 10 HO5MG 2+2  30.000 SCH2XFN350R FO3FR03736
10 29 10 80 10 HO5MG 2+2  30.000 SCH2XFN420R FO3FR03743
12 32 5 90 12 HO5MG 2+2 30.000 SCH2XFN360R FO3FR03737
12 42 5 100 12 HO5MG 2+2 30.000 SCH2XFN370R FO3FR03738
12 32 12 80 12 HO5MG 2+2 30.000 SCH2XFN425R FO3FR03744
12 42 12 100 12 HO5MG 2+2  30.000 SCH2XFN430R FO3FR03745
16 35 14 90 16 HO5MG 2+2 25.000 SCH2XFN444R FO3FR04012
18 55 24 110 18 HO5MG 2+2  25.000 SCH2XFN450R  FO3FR03749
20 55 30 120 20 HO5MG 2+2 25.000 SCH2XFN455R FO3FR03750
Hartmetallsorte Max. Freud Code
Drehzahl

38 1 3/16 3 3/8 HO5MG 242 30.000 SCH2XFN320R FO3FR03733
3/8 1-1/8 3/8 3 3/8 HO5MG 2+2  30.000 SCH2XFN415R  FO3FR03742
3/8 1-1/4 3/16 3 3/8 HO5MG 2+2 30.000 SCH2XFN330R FO3FR03734
12 1 3/16 3 1/2 HO5MG 242 30.000 SCH2XFN380R FO3FR03739
1/2 1-1/2 3/16 3-1/2 1/2 HO5MG 2+2  30.000 SCH2XFN390R  FO3FR03740
1/2 1 9116 3 1/2 HO5MG 2+2  30.000 SCH2XFN435R FO3FR03746
1/2 1-1/2 9/16 3-1/2 1/2 HO5MG 2+2 30.000 SCH2XFN440R FO3FR03747
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BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN

STANDARDPARAMETER KORREKTURFAKTOREN
= ] =
18 E, ‘ 18 E
16| 8 16| 8
3 8
14] £ 14] £ it
12 a 12 3
10 10
8 [ Vgrschub [m/rpin] 8 YOr§chu§ [m‘/m‘in]

T T T T T T
10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 2829

Material: Weichholz Material: MDF-Platten
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Material: Weichholz
Drehzahl: 18.000 1/min.

Material: Spanplatten
=1 Drehzahl: 24.000 1/min.
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SCH3XF
Schlichtfraser - rechtsschneidend mit Kompression Z3+3

Hartmetallsorte 4 Max. Freud Code
Drehzahl
8 22 5 70 8 MG10 3+3  30.000 SCH3XFN310R FO3FR03856
8 32 10 70 8 MG10 3+3  30.000 SCH3XFN410R FO3FR03866
10 26 5 70 10 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN340R FO3FR04013
10 29 10 80 10 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN420R FO3FR04014
10 32 5 80 10 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN350R FO3FR03860
10 42 13 90 10 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN422R FO3FR03869
12 22 5 80 12 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN355R FO3FR03861
12 32 5 90 12 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN360R FO3FR03862
12 42 5 100 12 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN370R FO3FR03863
12 32 12 80 12 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN425R FO3FR03870
12 42 14 100 12 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN430R FO3FR03871
12 52 16 100 12 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN432R FO3FR03872
D h hUuP H A Hartmetallsorte Z Max. Freud Code Art.-Nr.
Drehzahl

Zoll Zoll Zoll Zoll Zoll

3/8 1 3/16 3 3/8 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN320R FO3FR03857
3/8 1-1/8 3/8 3 3/8 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN415R  FO3FR03867
3/8 1-1/4 3/16 3 3/8 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN330R FO3FR03858
172 1 3/16 3 1/2 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN380R FO3FR03864
1/2 1-1/8 12 3 1/2 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN436R FO3FR03873
1/2 1-1/2 3/16 3-1/2 1/2 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN390R FO3FR03865
1/2 1-5/8 3/4 3-1/2 1/2 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN438R FO3FR03874
1/2 2-1/4 3/4 4 1/2 HO5MG 3+3  30.000 SCH3XFN442R FO3FR03875

freud 1



BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN

STANDARDPARAMETER KORREKTURFAKTOREN
= \ =
18 g 18 E e
16 2 16 g
Q (V]
14] £ 14] £ W
128 12| 8 ]
8 | Vorschub [m/min] 8 F‘ﬁm Vorschub [m/min]

T
15 17 19 21 23 25 271 29 3 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45

Material: Weichholz
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SCH3UR

Schruppfraser - rechtsschneidend mit Rechtsspirale Z3

Hartmetallsorte

Max.

Drehzahl

Freud Code

8 22 70 8 MG10 3 30.000 SCH3URN504R  FO3FR03830
8 32 80 8 MG10 3 30.000 SCH3URN506R  FO3FR03831
8 42 90 8 MG10 3 30.000 SCH3URN508R  FO3FR03832
10 32 80 10 HO5MG 3 30.000 SCH3URN512R  FO3FR03834
10 42 90 10 HO5MG 3 30.000 SCH3URN514R  FO3FR03835
10 52 100 10 HO5MG 3 30.000 SCH3URN516R  FO3FR03836
12 32 80 12 HO5MG 3 30.000 SCH3URN518R  FO3FR03837
12 42 90 12 HO5MG 3 30.000 SCH3URN520R FO3FR03838
12 52 100 12 HO5MG 3 30.000 SCH3URN522R  FO3FR03839
14 42 90 14 HO5MG 3 25.000 SCH3URN528R  FO3FR03842
14 52 100 14 HO5MG 3 25.000 SCH3URN530R  FO3FR03843
14 60 130 14 HO5MG 3 25.000 SCH3URN531R  FO3FR03844
16 42 100 16 HO5MG 3 25.000 SCH3URN534R  FO3FR03846
16 52 110 16 HO5MG 3 25.000 SCH3URN536R  FO3FR03847
16 62 120 16 HO5MG 3 25.000 SCH3URN538R  FO3FR03848
18 52 110 18 HO5MG 3 25.000 SCH3URN540R  FO3FR03849
18 72 130 18 HO5MG 3 25.000 SCH3URN542R  FO3FR03850
20 52 120 20 HO5MG 3 25.000 SCH3URN546R  FO3FR03852
20 72 140 20 HO5MG 3 25.000 SCH3URN548R  FO3FR03853
20 85 150 20 HO5MG 3 25.000 SCH3URN550R  FO3FR03854
20 102 170 20 HO5MG 3 25.000 SCH3URN552R  FO3FR03855

h H

Zoll Zoll Zoll Zoll

Hartmetallsorte

Max.
Drehzahl

Freud Code

3/8 1-1/83-1/2 3/8 HO5MG 3 30.000 SCH3URN510R  FO3FR03833
1/2 1-1/838-1/2 1/2 HO5MG 3 30.000 SCH3URN524R  FO3FR03840
1/2 1-5/8 4 172 HO5MG 3 30.000 SCH3URN526R  FO3FR03841
5/8 2-1/8 5 5/8 HO5MG 3 25.000 SCH3URN532R  FO3FR03845
3/4 2-1/8 5 3/4 HO5MG 3 25.000 SCH3URN544R  FO3FR03851
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BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN

STANDARDPARAMETER KORREKTURFAKTOREN
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Material: Weichholz
Drehzahl: 18.000 1/min.
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Drehzahl: 18.000 1/min. Drehzahl: 22.000 1/min.
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SCH3DR
Schruppfraser - rechtsschneidend mit Linksspirale Z3

Hartmetallsorte Max. Freud Code

Drehzahl

8 22 70 8 MG10 3 30.000 SCH3DRN504R FO3FR03778
8 32 80 8 MG10 3 30.000 SCH3DRN506R FO3FR03779
8 42 90 8 MG10 3 30.000 SCH3DRN508R FO3FR03780
10 32 80 10 HO5MG 3 30.000 SCH3DRN512R  FO3FR03782
10 42 90 10 HO5MG 3 30.000 SCH3DRN514R  FO3FR03783
10 52 100 10 HO5MG 8 30.000 SCH3DRN516R FO3FR03784
12 32 80 12 HO5MG 3 30.000 SCH3DRN518R FO3FR03785
12 42 90 12 HO5MG S 30.000 SCH3DRN520R FO3FR03786
12 52 100 12 HO5MG 3 30.000 SCH3DRN522R FO3FR03787
14 42 90 14 HO5MG 3 25.000 SCH3DRN528R FO3FR03790
14 52 100 14 HO5MG 3 25.000 SCH3DRN530R FO3FR03791
16 42 100 16 HO5MG B 25.000 SCH3DRN534R FO3FR03793
16 52 110 16 HO5MG 3 25.000 SCH3DRN536R FO3FR03794
16 62 120 16 HO5MG 3 25.000 SCH3DRN538R FO3FR03795
18 52 110 18 HO5MG 3 25.000 SCH3DRN540R FO3FR03796
18 72 130 18 HO5MG 3 25.000 SCH3DRN542R FO3FR03797
20 52 120 20 HO5MG 3 25.000 SCH3DRN546R FO3FR03799
20 72 140 20 HO5MG 8 25.000 SCH3DRN548R FO3FR03800
20 85 150 20 HO5MG 3 25.000 SCH3DRN550R FO3FR03801
20 102 170 20 HO5MG 3 25.000 SCH3DRN552R FO3FR03802
h H A Hartmetallsorte Max. Freud Code Art.-Nr.
Drehzahl

Zoll Zoll Zoll Zoll

3/8 1-1/83-1/2 3/8 HO5MG 3 30.000 SCH3DRN510R FO3FR03781
1/2 1-1/83-1/2 1/2 HO5MG 3 30.000 SCH3DRN524R FO3FR03788
1/2 1-5/8 4 1/2 HO5MG 3 30.000 SCH3DRN526R FO3FR03789
5/8 2-1/8 5 5/8 HO5MG S 25.000 SCH3DRN532R FO3FR03792
3/4 2-1/8 5  3/4 HO5MG 3 25.000 SCH3DRN544R  FO3FR03798
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BEISPIELE FUR VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN
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Drehzahl: 22.000 1/min.

23 freud




e

 -—

SCH3

Schlichtfraser fiir Schlosskasten und Scharnieraufnahmen -
rechtsschneidend Z2 und Z3

D h h1 H A Hartmetallsorte Z Max. Freud Code
Drehzahl
mm mm mm mm mm
14 45 95 150 14 HO5MG 25.000 SCH3UFN102R FO3FR03803
16 45 95 150 16 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN104R FO3FR03804
18 45 95 150 18 HO5MG 3 25.000 SCH3UFN106R  FO3FR03805
Hartmetallsorte Max. Freud Code
Drehzahl
14 45 95 150 14 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN102R  FO3FR03751
16 45 95 150 16 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN104R  FO3FR03752
18 45 95 150 18 HO5MG 3 25.000 SCH3DFN106R  FO3FR03753
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SCH3

Schruppfraser fiir Schlosskdsten und Scharnieraufnahmen -
rechtsschneidend Z2 und Z3

Na
t Hartmetallsorte Max. Freud Code
! Drehzahl
SCH3UMN102R FO3FR03827
16 45 95 150 16 HO5MG 3 25.000 SCH3UMN104R FO3FR03828
18 45 95 150 18 HO5MG 3 25.000 SCH3UMN106R FO3FR03829

Hartmetallsorte Max. Freud Code
Drehzahl

-

SCH3DMN102R FO3FRO3775

16 45 95 150 16 HO5MG 3 25.000 SCH3DMN104R FO3FRO3776
18 45 95 150 18 HO5MG 3 25.000  SCH3DMN106R FO3FR03777

Arbeitsparameter

Vorschub und Drehzahl fiir Massivholz:
Maximale Schnitttiefe s : 8 mm

Empfohlener Vorschub bei 18.000 1/min: 15 m/min

Vorschub und Drehzahl fiir Spanplatte:
Maximale Schnitttiefe s,: 15 mm
Empfohlener Vorschub bei 18.000 1/min: 12 m/min
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CNC-MASCHINENSORTIMENT VON FREUD

Zur Vervollstédndigung des Angebots an CNC-Frasern und Plattenaufteilmaschinen
unterschiedlicher GréBen und bekannter Marken bietet Freud ein umfangreiches
Sortiment an Zubehdr.

Dieses umfasst Planfréser fir Opferplatten, vernickelte Spannfutter und Prézisions-
zangen.

Planfraser fiir Opferplatten

Durch die Scherwinkelpositionierung der Messer liefern die Planfraser
NC12 von Freud flr Opferplatten hervorragende Ergebnisse und
makellose Oberflachen. Dank den engen mechanischen Korpertole-
ranzen, dem dynamischen Wuchten des Werkzeugs und den &duBerst
prazisen Messern ermdglicht das Frésersortiment NC12 hochste
Schnittleistung und vibrationsfreies Frasen.

Vernickelte Spannfutter

Mit dem neuen umfassenden Sortiment von Spannfuttern ermdglicht
Freud eine auBerst genaue Auswuchtung bei Hochstdrehzahl (Glte-
stufe G2,5 nach ISO 1940-1). In Kombination mit dem hervorragenden
Rostschutz gewahrleistet dies ein dauerhaft exaktes Spannen der
Werkzeuge, selbst in den anspruchsvollsten CNC-Frasanwendungen.

Prazisionszangen

Das Angebot von Freud umfasst Prazisionszangen, die fiir die hervor-
ragende Leistung der CNC-Schneidwerkzeuge verantwortlich sind.
Zur Gewahrleistung einer maximalen Effizienz ist es daher unerléss-
lich, diese regelmaBig zu Uberprifen und zu warten.




NC12M
Planfraser fiir Opferplatten

Max. Freud Code Art.-Nr.

Drehzahl

U/min

60 13 80 12
80 13 80 20
100 13 80 20
60 13 80 12
80 13 80 20
100 13 80 20

- NC12M60 FO3FR03949
= NC12M80 FO3FR03884
- NC12M100 FO3FR03886
= NC12M60N FO3FR03950
- NC12M80N FO3FR03885
= NC12M100N  FO3FR03887

Hartmetallsorte Max. Freud Code
Drehzahl
U/min

2-1/2 172 3 1/2 2 - NC12M61 FO3FR03951
4 1/2 B 3/4 B - NC12M101 FO3FR03888
2-1/2 172 3 1/2 2 - NC12M61N FO3FR03952
4 1/2 3 3/4 3 - NC12M101N FO3FR03889

Ersatzteile MaBe Freud Code Art.-Nr.

mm

Vorschneider 14 x14 x2 RGOTMAI310 FO3FHO03791
Schraube M5 x 8 VT05M AA9 FO3FA04444
Sechskantmutter M4 2606M CE9 FO3FA07360
Zylinderkopfschraube mit Schlitz M4 x 10 2611M DB9 FO3FAQ7386
Torx-Schlussel T20 CBO3M CC9 FO3FA00167

Optional mit Vierkant-Wendevorschneider

D B b Typ Hartmetallsorte o Freud Code Art.-Nr.

mm mm mm
14 14 2 1 HOOXA 31° NC12M101N  FO3FRO03889

N
(=
o
m
=
O:
)

I
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MPOSM
Hochprazisionsspannfutter vernickelt - HSK 63 E

Spannfutter fir CNC-Oberfrasmaschinen mit Schaft HSK 63E.
e Vernickelung zum Schutz vor Rost.

e Wuchtgite G2,5 fir Hochdrehzahlanwendungen.

¢ Ringmutter ER32 RH fiir Artikel MPOSMDC AA9.

¢ ER40 RH fir MPOSBMDC BA9.

e Spannzange nicht im Lieferumfang enthalten. Li—f
D
H1 D d D1 Freud Code Art.-Nr.
mm mm mm
73 50 4-20 63 MPOSMDC AA9 FO3FA19217
78 63 6-25 63 MPO8MDC BA9 FO3FA19218

MP10M
Hochprazisionsspannfutter vernickelt - HSK 63 E

Spannfutter fir CNC-Oberfrasmaschinen mit Schaft HSK 63F.
e Vernickelung zum Schutz vor Rost.

e Wuchtgite G2,5 fir Hochdrehzahlanwendungen.

¢ Ringmutter ER32 RH fir Artikel MP10MDC AA9.

e ER40 RH fir MP10MDC BAO9.

e Spannzange nicht im Lieferumfang enthalten.

D d D1 Freud Code Art.-Nr.

mm mm mm
73 50 4-20 63 MP10MDC AA9  FO3FA19227
78 63 6-25 63 MP10MDC BA9 FO3FA19228
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MP06M
Préazisionszangen fiir Ringmuttern ER32

40

Spannzange fur Fraser mit zylindrischem Schaft.
Geeignet fir Spannfutter MPO6MD, MPOSMDC AA9
und MP10MDC AAO9.

|
NN

@33

i H Spannbereich Freud Code Art.-Nr.
mm mm

6 46 6+5 MP16M 069 FO3FA01666
8 46 8+7 MP16M 089 FO3FA01667
10 46 10+9 MP16M 109 FO3FA01668
12 46 12+11 MP16M 129 FO3FA01669
14 46 14+13 MP16M 149 FO3FA01670
16 46 16+15 MP16M 169 FO3FA01671
18 46 18+17 MP16M 189 FO3FA01672
20 46 20+19 MP16M 209 FO3FA01673
25 46 25+24 MP16M 259 FO3FA01675

MP16M e

Prazisionszangen fiir Ringmuttern ER40

Spannzangen flr Fraser mit zylindrischem Schaft.
Geeignet fur Spannfutter MPOSMDC BA9 und
MP10MDC BAO9.

ﬂ
e

Spannbereich Freud Code

MPO6M 049  FO3FA01550

6 40 6+5 MPO6M 069  FO3FAO1551
8 40 8+7 MPO6M 089  FO3FA01553
10 40 10+9 MPO6M 109  FO3FAO01554 -
12 40 12+11 MPO6M 129  FO3FA01555 S
14 40 14:13 MPO6M 149  FO3FA01557 pu
16 40 16+15 MPO6M 169  FO3FA01558 :OU‘
18 40 18+17 MPO6M 189  FO3FA01559
20 40 20+19 MPO6M 209  FO3FA01560
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SICHERHEITS-
HINWEISE

SACHGERECHTER GEBRAUCH
UND SICHERHEITSREGELN

Zum Reduzieren von Werkzeugschwingungen, die das Finish beeintrachtigen und sowohl das Werkzeug als

auch das Werkstlck beschadigen kénnen, missen die folgenden Arbeitsregeln beachtet werden:

® Bei hohem Materialabtrag mehrere Durchléufe ausfiihren oder Vorschub und Drehzahl der Schnitttiefe
anpassen (Bild 1).

e Ein Fraser mit geringerer Einspannlénge vibriert weniger (Bild 2).

¢ Die Maschine regelmaBig kontrollieren (insbesondere Spannzangen und Kugellager), um Rundlaufprobleme
rechtzeitig zu erkennen und so gefahrliche Schwingungen am Fraser zu vermeiden.

e Das Werkstlck sorgfaltig auf der Arbeitstischoberflache befestigen (Bild 3).

e Sicherstellen, dass das Werksttick ordnungsgemaB auf einer Unterlage mit ausreichenden Abmessungen
fixiert ist. Fixiervorrichtungen (wie Saugnapfe) ausreichend weit vom Werkzeug entfernt anordnen (Bild 4).

¢ Die Mindesteinspannlédnge des Schafts beachten (Bild 5a) und kurze Spannfutter bevorzugen, um Rund-
lauffehler zu minimieren. Aus dem gleichen Grund ist der Einsatz von Verlangerungen generell zu vermei-
den (Bild 5b).

o |dentifizieren von Rundlaufproblemen an einem Fréaser oder Spannfutter: Eine Probefrasung am Werkstiick
durchflihren, das Werkzeug im Spannfutter um 90° verdrehen und den Bearbeitungsvorgang wiederholen.
Wenn die Rattermarken auf dem Holz bei beiden Bearbeitungsvorgéngen in gleicher Form auftreten, ist das
Werkzeug defekt. Wenn die Rattermarken unterschiedlich aussehen, ist die Problemursache wahrschein-
lich das Spannfutter bzw. die Spannzange.
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SACHGERECHTER GEBRAUCH
UND SICHERHEITSREGELN

¢ Die auf dem Werkzeug angegebene Hochstdrehzahl nicht Uberschreiten. Sehr hohe Drehzahlen, extreme
Vorschubgeschwindigkeit und GberméBige Schnitttiefe kdnnen zu Werkzeugbruch fiihren (Bild 6).

e Um die Beschadigung von Frasern zu vermeiden, missen die Kontaktflachen im Spannfutter und am
Fréaser sauber und in einwandfreiem Zustand sein (Bild 7).

e Immer den richtigen Fraser flr die jeweilige Arbeit wéhlen.

* Um geféhrliche Riickschlage zu vermeiden, empfehlen wir das Fixieren des Werkstlicks mit einem
zusatzlichen Reststlick und das Frasen in mehreren Durchléufen (Bild 8).

¢ Die Maschine nicht einschalten, wenn der Fréser Holz berthrt (Bild 9).

® Beim Vorschub immer auf die richtige Richtung gegen den Lauf des Frasers achten (Bild 10).

JSIIMNIH
-S1IFHY3HOIS
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Precisely the best




Technologien und Lésungen von Freud
Perfektion in jeder lhrer Anwendungen

Freud’s Qualitatsschneidwerkzeuge werden mit
einzigartigen und innovativen Eigenschaften
konzipiert und hergestellt. Freud beherrscht und
kontrolliert die gesamten Herstellungsprozesse
mit umfangreichsten und strengen Qualitatspri-
fungsmethoden in all seinen Werken in Italien.
Kontinuierliche Investitionen in Forschung

und Entwicklung und Freud’s Kompetenzen in
Technologien und fortschrittlichen Verfahrens-
techniken garantieren Produkte mit innovativen
Eigenschaften, hdchsten Prazisionen und ver-
langerten Lebensdauern. Freud bietet so immer
die richtige Losung fir Ihre Anforderungen.

Globale Distribution
Weltweiter Service, wo immer Sie
auch sind

Freud’s Uberzeugtes ,,globales Denken und
lokales Handeln“: Unsere weltweiten Stand-
orte und Partner in Uber 90 Landern ge-
wahrleisten ein umfassendes Service- und
Vertriebsnetzwerk.

Freud - Fiihrend in der Industrie
seit 1962

Freud ist ein weltweit flhrender Hersteller von
Schneidwerkzeugen und der gréBte Hersteller
von Premium-Kreisségeblattern. Seit 1962
entwickelt und produziert Freud umfangreiche
Sortimente an Kreissageblattern, Fraskopfen
und hartgel6teten Frasern, Bohrern, Oberfra-
sern und CNC-Werkzeugen sowie Messern und
Zubehoren, die alle hdchsten Qualitatsanforde-
rungen entsprechen.

Technologische Uberlegenheit
Eigene Hartmetallherstellung

Fihrender Hersteller von Hartmetall seit 1980:
Freud ist stolz auf die weltweit einzigartige
hauseigene Entwicklung und Herstellung von
hochqualitativen Hartmetallkomponenten fiir
Schneidwerkzeuge. TiCo ist ein von Freud
speziell entwickeltes und hergestelltes Titan-
Kobalt-Hartmetall fur langlebige Schnittkanten
und maximale Prazision. Die Mischungen
spezieller Hartmetallsorten je nach Anwen-
dungsanforderungen erméglichen héchste
Werkzeugleistungen.
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